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© Bearbeitungswerkzeug fUr Knochen. 

© Der Bearbeitungsteil (2) eines Bearbeitungswerk- 
zeuges zur Bearbeitung von Knochen, z.B. eines 
Raffelfrasers (1), besteht mitsamt der Schneiden (4) 
aus Kunststoff. Dies ermoglicht eine besonders ko- 
stengtinstige Herstellung des Werkzeugs, was die 
Einmalanwendung des Werkzeugs moglich macht. 
Dadurch entfallt die problematische Reinigung und 
Sterilisation des Werkzeugs nach der Operation und 
es ist sichergestellt, dass immer ein optimal scharfes 
Werkzeug zur VerfUgung steht. 
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Die Erfindung betrifft ein Bearbeitungswerk- 
zeug fOr Knochen, mit einem mit mindestens einer 
Schneide versehenem Bearbeitungsteil zum Abtra- 
gen von Knochen durch Drehung des Bearbei- 
tungswerkzeuges und mit einem Adapterteil, das 
zur Koppelung des Bearbeitungswerkzeuges an ein 
in Drehung versetzbares Antriebswerkzeug be- 
stimmt ist. 

Zur Bearbeitung der Lagerflachen von Knochen 
zur Aufnahme eines kunstlichen Gelenkteiles, ins- 
besondere von kunstlichen Gelenkpfannen, werden 
bekannterweise drehend angetriebene Fraser, Raf- 
felfraser und Raffeln aus Metall oder Metallegierun- 
gen verwendet, z.B. solche aus Stahl, rostfreiem 
Stahl, oberflachenbehandeltem Stahl, chemisch 
vernickeltem, Oder hartverchromtem Stahl. Solche 
Fraser oder Raffeln sind in verschiedenen Grossen 
und Formen bekannt. Diese Bearbeitungswerkzeu- 
ge werden nach jeder Operation gereinigt und mit- 
tels Sterilisationsgeraten wiederum steril aufberei- 
tet. Das Wiederaufbereiten ist in bezug auf das 
Kontaminationsrisiko problematisch. So sind die 
Fraser oder Raffeln nach der Operation mit Blut 
und mit Knochensubstanz behaftet und mussen 
z.B. mit Bursten von Hand gereinigt werden. Diese 
Arbeit ist unangenehm und durch die scharfen 
Schneiden der Fraser oder Raffeln besteht Verlet- 
zungsgefahr. Bei der Handhabung dieser Bearbei 1 
tungswerkzeuge bei der Sterilisation und der Reini- 
gung besteht ferner die Gefahr, dass die Werkzeu- 
ge mit anderen Metallteilen in Beruhrung kommen 
und dadurch stumpf werden. Eine geringe Ab- 
stumpfung ergibt sich naturlich auch durch die 
mehrfache Verwendung dieser Werkzeuge trotz de- 
ren Ausbildung aus sehr harten metallischen Werk- 
stoffen. Auch eine geringfugige Stumpfheit der 
Schneiden wirkt sich indes beim Gebrauch nachtei- 
lig aus. Ferner konnen die bekannten Werkzeuge 
aus Metall - je nach Ausfuhrung - sehr schwer sein, 
was deren Handhabung bei der Operation er- 
schwert 

Das Problem der Reinigung stellt sich auch bei 
Knochenbohrern, welche ebenfalls in der Form von 
Frasern ausgefuhrt sein konnen, oder in der Form 
von Spiralbohrern mit einer spiralformigen Schnei- 
de. Die genannten Metallwerkzeuge sind ferner auf- 
wendig in der Herstellung und entsprechend teuer. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
grunde, ein Bearbeitungswerkzeug zu schaffen, 
welches die genannten Nachteile nicht aufweist. 

Dies wird bei einem Bearbeitungswerkzeug der 
eingangs genannten Art dadurch erreicht, dass der 
Bearbeitungsteil mit der mindestens einen Schnei- 
de aus Kunststoff besteht. 

Das Bearbeitungswerkzeug aus Kunststoff ist 
sehr kostengiinstig als nur einmal zu verwenden- 
des Werkzeug herstellbar. Dadurch entfallt das 
Problem der Reinigung und Sterilisation ganzlich; 



ebenfalls ist bei jeder Knochenbearbeitung ein opti- 
mal scharfes Werkzeug sichergestellt. 

Vorzugsweise besteht auch das Adapterteil des 
Bearbeitungswerkzeuges aus Kunststoff und das 
5 Bearbeitungswerkzeug wird als bereits steriles 
Werkzeug in einer die Sterilitat erhaltenden Ver- 
packung dem Gebrauch zugefOhrt. 

Im folgenden werden AusfUhrungsbeispiele der 
Erfindung anhand der Figuren naher erlautert. Da- 
70 bei zeigt 

Figur 1 einen als Hohlkorper ausgefOhrten Raf- 
felfraser in Seitenansicht; 
Figur 2 den Raffelfraser von Figur 1 in der 
Draufsicht; 

15 Figur 3 einen als Hohlkorper ausgebildeten Fra- 
ser ohne Adapterteil in der Seitenansicht; 
Figur 4 den Fraser von Figur 3 in der Draufsicht; 
Figur 5 einen Vorfraser ohne Adapterteil in der 
Seitenansicht; 

20 Figur 6 den VorfrMser von Figur 5 in Draufsicht; 
Figur 7 einen als Vollkorper ausgefOhrten Fraser 
ohne Adapterteil in der Seitenansicht; 
Figur 8 den Fraser von Figur 7 in der Draufsicht; 
Figur 9 schematisch einen Raffelfraser in 

25 Schnittansicht mit einem Hohlkorper als Bear- 
beitungsteil und mit einer Zufuhr fur SpOlflussig- 
keit und einer Wegfuhr fur Bearbeitungsruck- 
stande; 

Figur 10 schematisch einen Raffelfraser in 
30 Schnittansicht mit einem Hohlkorper als Bear- 
beitungsteil ahnlich Figur 9 und anders gestalte- 
ter Zufuhr- und Wegfuhrmittel; 
Figur 11 einen Spiralbohrer in Seitenansicht; 
und 

35 Figur 12 den Spiralbohrer von Figur 11 in Drauf- 
sicht. 

Drehende, mit einer oder mehreren Schneiden 
materialabtragende Knochenbearbeitungswerkzeu- 
ge, welche an ein drehendes Antriebswerkzeug an- 

40 gekoppelt werden, sind in vielfaltigen Formen als 
Bohrer, z.B. als Spiralbohrer, Fraser, Vorfraser, 
Raffelfraser und Raffeln aus Metall und Metall- 
Legierungen bekannt. Insbesondere werden solche 
Werkzeuge zur Bearbeitung der LagerflSchen von 

45 Knochen zur Aufnahme eines kunstlichen Gelenk- 
teiles verwendet, insbesondere zur Bearbeitung der 
Lagerflachen fUr kunstliche Gelenkpfannen. 

Beim Einsetzen einer Prothese ist das Saubern 
des Knochens von zentraler Bedeutung. So werden 

50 Knochenlametten freigeschabt, ausgekratzt, aber 
auch Bindegewebe oder Zementrilckstande und 
andere Strukturen aus einem eventuellen Prothe- 
senwechsel abgetragen. Eventuell wird auch nekro- 
tisches Knochengewebe abgetragen. 

55 Die Fr2ser, Raffelfraser und Raffeln und auch 
Bohrer werden nach jeder Operation gereinigt und 
mittels Dampfsterilisationsgeraten (Autoklaven) 
oder Heissluftsterilisationsgeraten wiederum steril 
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aufbereitet. Dieses Wiederaufbereiten ist in bezug 
auf das Kontaminationsrisiko problematisch. So 
sind die Werkzeuge- nach der Operation mit Biut 
und Knochen behafter und mOssen mit BQrsten 
manuell gereinigt werden. Durch die geschliffenen 
oder gehauenen scharfen Kanten besteht Verlet- 
zungsgefahr. Durch die mehrfache Verwndung so- 
wie auch durch das Wiederaufbereiten dieser Me- 
tallteile, werden die einst scharfen Schneideoffnun- 
gen stumpf und erfullen ihren Zweck nicht mehr 
optimal, Oder die Adapter sind beschadigt, so dass 
ein wiederholtes Verwenden nicht mehr mdglich 
ist. 

Gemass der Erfindung besteht nun der Bear- 
beitungsteil und vorzugsweise auch der Adapterteil 
des Bearbeitungswerkzeuges aus Kunststoff. Dies 
erlaubt die kostengUnstige Herstellung eines nur 
einmal zu verwendenden Bearbeitungswerkzeuges, 
welches vorzugsweise bereits steril verpackt gelie- 
fert wird. Dies lost alle geschilderten Probleme der 
bekannten mehrfach zu verwendenden Werkzeuge 
aus Metall; das Kunststoffwerkzeug ist zu Beginn 
der Operation optimal scharf, da es neu und unge- 
braucht ist, und es ist steril. Nach der Operation 
wird es entsorgt; eine Reinigung und Sterilisation 
entfallt. 

Als Kunststoffmaterial fur die Werkzeuge konv 
men verschiedene Kunststoffe, (auch faserverstark- 
te Kunststoffe, mit Kohlefasern oder Glasfasern) 
infrage, z.B. POM Polyoxymethylen, PA Polyamid, 
PE Polyathylen etc. Besonders geeignet ist z.B. 
Polycarbonat, insbesondere Polycarbonat vom Typ 
Macrolon 2805 der Firma Bayer. 

Das Formen der nachfolgend beispielshalber 
gezeigten Raffeln und Fraser und auch aller ande- 
ren, nicht gezeigten Formen, kann jeweils durch 
eine bekannte, dem jeweiligen Kunststoff adaquate 
Technologie erfolgen, z.B. durch Spritzgiessen, 
Warmumformung oder mechanische Bearbeitung 
eines Rohlings. 

Die Erfindung schlagt einen neuen Weg bei 
der Schaffung von drehenden Knochenbearbei- 
tungswerkzeugen ein. Anstelle der Verwendung 
von sehr harten metallischen Werkstoffen zur Erho- 
hung der Standzeit wird ein im Vergleich weicher 
Werkstoff (Kunststoff) verwendet; dies ergibt aber 
uberraschenderweise in der Praxis auf dem Anwen- 
dungsgebiet der Knochenbearbeitung keine Nach- 
teile, sondern die bereits geschilderten Vorteile. 

Figur 1 zeigt ein Bearbeitungswerkzeug 1 be- 
kannter Form. Dieses weist einen Bearbeitungsteil 
2 und einen Adapterteil 3 auf. Der Adapterteil 3 
dient zur Kopplung des Bearbeitungswerkzeuges 
an ein Antriebswerkzeug, das die drehende Bewe- 
gung des Bearbeitungswerkzeuges 1 bewirkt. Das 
Antriebswerkzeug kann einen elektrischen, hydrau- 
lischen oder pneumatischen Antrieb umfassen. Das 
Antriebswerkzeug wird - da in verschiedenen Aus- 



fuhrungen bekannt - hier nicht naher erlautert Der 
Adapterteil 3 ist derail ausgestaltet, dass das Bear- 
beitungswerkzeug mit einer entsprechenden Auf- 
nahme am Antriebswerkzeug gekoppelt werden 
5 kann. Es sind verschiedene Formen solcher Adap- 
terteile bekannt. tn Figur 1 ist ein solches Adapter- 
teil deshalb nur beispielsweise dargestellt. Es kon- 
nen fiir das Adapterteil auch beliebige andere be- 
kannte Formen, jeweils abhangig von der Aufnah- 

w me des Antriebswerkzeuges vorgesehen sein. Be- 
vorzugterweise besteht der Adapterteil 3 ebenfalls 
vollstandig aus Kunststoff. Der Bearbeitungsteil 2 
ist in dem gezeigten Beispiel als halbkugelformiger 
Hohlkdrper ausgestaltet. Auch andere Formen als 

75 die hemispharische Form sind bekannt und konnen 
vorgesehen sein, z.B. eine konische oder eine pa- 
rabolische Form. Bei der bekannten Ausfuhrung 
des Bearbeitungsteiles aus Metall sind die Schnei- 
den zum Abtragen des Knochens derart gebildet, 

20 dass im Hohlkorper eine Vielzahl von Ausnehmun- 
gen vorgesehen sind, deren Rand jeweils bereichs- 
weise iiber die Aussenkontur der Halbkugel vor- 
steht, um jeweils eine loffelformige Schneide zu 
bilden. Der in Figur 1 gezeigte Bearbeitungsteil 2, 

25 der nun erfindungsgemass aus Kunststoff geformt 
ist, weist die selbe Ausgestaltung der Schneiden 
auf. Das heisst, es sind eine Vielzahl von Ausneh- 
mungen 5 in der Halbkugel vorgesehen, deren 
Rand jeweils teilweise uber die Aussenflache der 

30 Halbkugel vorsteht, um eine Vielzahl von Schnei- 
den 4 zu bilden. Wie aus der Draufsicht von Figur 
2 ersichtlich, sind die Ausnehmungen 5 entlang 
einer Spirallinie auf der Halbkugel angeordnet. In 
Figur 2 ist dies zeichnerisch durch die Linie 7 

35 verdeutlicht. Solche Raffelfraser wie in Figur 1 und 
2 gezeigt, werden jeweils als ganze Satze von 
verschiedenen Durchmessern von z.B. 10 mm bis 
80 mm angeboten. Die Ausgestaltung solcher Raf- 
felfraser als Hohlkorper erlaubt die Aufnahme des 

40 abgetragenen Materials im Hohlkorperinneren. 

Die Figuren 3 und 4 zeigen den Bearbeitungs- 
teil 2 eines weiteren Bearbeitungswerkzeuges. Das 
Adapterteil ist in diesen Figuren und ebenso in den 
Figuren 5 bis 8 nicht dargestellt. Der Fraser ge- 

45 mass den Figuren 3 und 4 ist ebenfalls als Hohl- 
korper ausgestaltet. Bei diesem Fraser sind die 
Schneiden 4 als entlang von Mantellinien des Hohl- 
korpers verlaufende vorstehende Schneidkanten 
ausgebildet Ebenfalls sind DurchbrUche 6 in der 

50 Wandung des Hohlkorpers vorgesehen, um den 
Eintritt von abgetragenem Material in den Hohlkor- 
per hinein.zu ermoglichen. Die Figuren 5 und 6 
zeigen einen Vorfraser, der ahnlich wie der Fraser 
gemass den Figuren 3 und 4 ausgebildet ist, wel- 

55 cher aber nur Schneidkanten 4 an seinem vorderen 
Bereich aufweist. 

Die Figuren 7 und 8 zeigen einen Fraser, der 
als Vollkorper aus Kunststoff ausgebildet ist. 



3 



5 



EP 0 574 701 A1 



6 



Figur 9 zeigt schematisch in einer Schnittan- 
sicht einen weiteren Aspekt der Erfindung. Dabei 
ist ein Bearbeitungswerkzeug mit einem Bearbei- 
tungsteil 2 und einem teilweise dargestellten Adap- 
terteil 3 gezeigt. Das Adapterteil weist nun Zufuhr- 
mittel und Wegfuhrmittel fiir eine Spulflussigkeit 
bzw. fUr die SpOlflUssigkeit und das abgetragene 
Material auf. Die SpQIung des Bearbeitungsteils 
bzw. der bearbeiteten Knochenpartie bietet ver- 
schiedene Vorteile. Einerseits erfolgt durch die 
Spulflussigkeit eine Kuhlung des bearbeiteten Kno- 
chens, was eine Beschadigung des verbleibenden 
Knochenmaterials infolge grosser Temperatur 
durch die Bearbeitung verhindert. Andererseits wird 
durch die Spulflussigkeit eine besonders gute Ent- 
fernung der BearbeitungsrUckstande aus der Bear- 
beitungszone erreicht. Bei dem in Figur 9 gezeig- 
ten Bearbeitungsteil 2, der als Hohlkorper ausge- 
staltet ist, erfolgt die Zufuhr und die Wegfuhr der 
SpOlflUssigkeit durch das Innere des Hohlkorpers 
2. Die Zufuhr der Spulflussigkeit erfolgt dabei uber 
ein Anschlussstuck 7 am Adapter 3, an welchem 
Anschlussstuck ein Schlauch angeschlossen wer- 
den kann, der Spulflussigkeit von einer Quelle her 
zufuhrt. Vom Anschlussstuck 7 gelangt die SpUl- 
flUssigkeit in eine Kammer 8 im Adapterteil und 
von dort uber radiale Kanale 9 in eine zentral 
angeordnete Zuleitung 10, welche die Spulflussig- 
keit Uber eine MUndung 11 in das Innere des 
Hohlkorpers 2 abgibt. Von einer gegenuber der 
Mundung 11 versetzt angeordneten Ansaugoffnung 
12 wird verunreinigte Spulflussigkeit angesaugt und 
uber einen zentralen Kanal 14 mit seitlichen Oeff- 
nungen 15 in eine Kammer 16 abgegeben, aus 
welcher die verunreinigte Spulflussigkeit in das An- 
schlussstuck 17 gelangt, an welchem ein Schlauch 
angeschlossen ist, mittels welchem die verunreinig- 
te Spulflussigkeit weggefuhrt wird. Die Anschluss- 
stucke 7 und 17 sind an einem feststehenden 
Halteteil 19 angeordnet, welches in sich ebenfalls 
die Kammern 8 und 16 bildet. Gegenuber dem 
feststehenden Halteteil 19 konnen die Obrigen Teile 
des Adapters 3 die Drehbewegung fUr das Werk- 
zeug ausfuhren. Die entsprechenden Lagerelemen- 
te und Abdichtungen sind in der schematischen 
Darstellung von Figur 9 nicht gezeigt. 

Figur 10 zeigt eine weitere AusfUhrungsform 
des Bearbeitungswerkzeugs mit Zufuhr und Weg- 
fuhr von Spulflussigkeit. In dieser Figur ist weiter 
ein Teil des Antriebswerkzeuges 25 dargestellt, in 
welchem der Adapterteil 3 befestigt ist. Die Zufuhr 
bzw. Wegfuhr der Spulflussigkeit erfolgt hier uber 
Anschlussstucke 20 bzw. 24, welche in einer ge- 
genUber der Drehbewegung von Antriebswerkzeug, 
Adapterteil und Bearbeitungsteil feststehenden Hal- 
terung 19' gehalten sind. Die Einleitung der Spul- 
flussigkeit in den Hohlkorper 2 erfolgt durch das 
Anschlussstuck 20. Mit dem Hohlkorper 2 rotieren- 



de Kanale 21 sorgen fur eine Verteilung der Spul- 
flussigkeit. Die verunreinigte SpOlflUssigkeit wird 
durch das Anschlussstuck 24 abgesaugt. 

Das anhand von Frasern gemass Figur 9 und 

5 Figur 10 gezeigte SpUlen der Bearbeitungszone 
kann auch bei Spiralbohrern aus Kunststoff ausge- 
fUhrt werden. Diese Bohrer sind vorzugsweise mit 
einer zentral verlaufenden Bohrung zur Zufuhr und 
Wegfuhr von Spulflussigkeit zu versehen. Seitliche 

w DurchbrUche im Schaft des Bohrers ermoglichen 
den Zutritt der Spulflussigkeit in die Bearbeitungs- 
zone bzw. deren Entfernung aus der Bearbeitungs- 
zone. Das Absaugen von Spulflussigkeit, welche 
Knochenmaterial enthalt, ermoglicht es, dieses 

75 Knochenmaterial durch entsprechende Bearbeitung 
der Spulflussigkeit zuruckzugewinnen. Das der 
Spulflussigkeit entnommene Knochenmaterial kann 
im weiteren Verlauf einer Operation am Patienten 
wiederverwendet werden. 

20 Figur 11 zeigt in Seitenansicht als Beispiel 
einen dreigangigen Spiratbohrer aus Kunststoff mit 
dem Bearbeitungsteil 2, mit den Schneiden 4 und 
mit dem Adapterteil 3. Figur 12 zeigt eine Drauf- 
sicht auf die Bohrerspitze des Bohrers von Figur 

25 11. 

Patentanspriiche 

1. Bearbeitungswerkzeug fUr Knochen, mit einem 
30 mit mindestens einer Schneide versehenem 

Bearbeitungsteil zum Abtragen von Knochen 
durch Drehung des Bearbeitungswerkzeuges 
und mit einem Adapterteil, das zur Koppelung 
des Bearbeitungswerkzeuges an ein in Dre- 
35 hung versetzbares Antriebswerkzeug bestimmt 
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbei- 
tungsteil (2) mit der mindestens einen Schnei- 
de (4) aus Kunststoff besteht. 

40 2. Bearbeitungswerkzeug nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Adapterteil (3) 
aus Kunststoff besteht. 

3. Bearbeitungswerkzeug nach Anspruch 1 Oder 
45 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbei- 
tungsteil (2) von einem Hohlkorper gebildet ist, 
dessen Aussenwandung mit einer Mehrzahl 
von Schneiden (4) und mit Oeffnungen (5,6) 
versehen ist. 

50 

4. Bearbeitungswerkzeug nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbei- 
tungsteil (2) von einem Vollkorper gebildet ist, 
dessen Aussenwandung mit einer Mehrzahl 

55 von Schneiden (4) versehen ist. 

5. Bearbeitungswerkzeug nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbei- 
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tungsteil einen langgestreckten Schaft mit min- 
destens einer spiralformig den Schaft umlau- 
fenden Schneide umfasst. 

6. Bearbeitungswerkzeug nach Anspruch 5, da- 5 
durch gekennzeichnet, dass der Schaft mit 
mindestens einer Langsbohrung und mit seitli- 
chen Oeffnungen versehen ist. 

7. Bearbeitungswerkzeug nach einem der An- io 
spruche 1 bis 6, gekennzeichnet durch Zufuhr- 
mittel (7,8, 9,10,1 1;20,21) fur Spulflussigkeit. 

8. Bearbeitungswerkzeug nach einem der An- 
spruche 1 bis 7, gekennzeichnet durch Weg- is 
fuhrmittel (12, 14,15,16,17:24) zur Wegfuhrung 

von Bearbeitungsruckstanden. 

9. Bearbeitungswerkzeug nach den Anspruchen 

3, 7 und 8 oder den Anspruchen 6, 7 und 8, 20 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhrmittel 
zur Abgabe von Spulflussigkeit in das Innere 
des Hohlkorpers bzw. des Schaftes ausgestal- 
tet sind und dass die Wegfuhrmittel zur Weg- 
fuhrung von mit Bearbeitungsruckstanden ver- 25 
schmutzter Spulflussigkeit aus dem Inneren 
des Hohlkorpers bzw. Schaftes ausgestaltet 
sind. 

10. Bearbeitungswerkzeug nach einem der An- 30 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 

das Bearbeitungswerkzeug steril ist und von 
einer die Sterilitat aufrechterhaltenden Verpak- 
kungshiille umgeben ist. 
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